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1.- Introduccitn

Bl presente informe se refiere a un sistema de informacit6n
para el control de inventarios en una fabrica en la cual
se esmalta ladrillos. Se produce tanto para inventarios
como para atender pedidos de clientes.

Primero se presenta el contexto en el cual se desarroll6

el sistema y un diagn6stico de la situaci6n existente
para luego exponer el desarrollo de un nuevo sistema que

enfrenta la problemAtica de la informaci6n en el control
de la producci6n.

El control de la producci6bn requiere tener . informaci6n
actualizada sobre el nivel de stock de insumos, productos
en proceso Yy productos terminados, elaborar planes de
producci6bn y luego O6rdenes de compra y hacerles un
seguimiento; también registrar informaci6n del costo de
los 1lotes producidos. Toda esta informaci6n debe ser
registrada y procesada quedando disponible para ser
consultada por quienes 1lo requieren. La dificultad
principal radica en que debido a 1los métodos fGnicamente
manuales que se usaban, la informaci6n no es fAcilmente
accesible y si &sta requiere un mayor grado de elaboracitn

suele demorar demasiado su procesamiento.



2.- Generalidades

2.1.- Antecedentes

La empresa en la que se realiz6 el trabajo, materia
del presente 1informe es Vitrorex, integrante del
grupo Rex. Esta empresa fue fundada en 1972 y se
dedica al esmaltado de ladrillos. Bstos ladrillos
tienen forma de loseta (usualmente de 22 cm de
largo, 7.5 cm de ancho y 1 cm de espesor). La
aplicaci6n del esmrlte les da una apariencia
brillante y vistosa por lo que se les usa en la
decoraci6n de residencias o centros comerciales para
recubrimiento de pisos y paredes. El proveedor de
estos ladrillos es otra empresa del grupo: La
fabrica de ladrillos Rex.

Las instalaciones de Vitrorex constan de las
oficinas administrativas en San Isidro y la fé&brica
en San Martin de Porres.

BEstructura orgénica

Los elementos de 1la organizacit6n que estan
involucrados en el control de la producci6n son las
siguientes: 1la gerencia de produccib6n, 1la gerencia
de planta, programacifn, almacenes, supervisiOn de
produccibn, etc.

Ver figura 2.1
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2 3.~ Rl proceso praductiva

El proceso productivo es el siguiente:

El ladrillo, denominado bizcocho se recibe “de'"la.
ladrillera REX y una vez descargado, se procede a la
selecci6bn. Esta seleccibn es una inspeccibtn visual
para determinar culles ladrillos servir&n para el
esmaltado y cuéles no. Los que no resulten
apropiados son llevados a una zona separada para su
devoluci6bn; los que servir&n son clasificados en
categorias: primera, segunda, tercera y cuarta y
colocados en coches para trasladarlos al &rea de
esmaltado.

En este lugar, con una esmaltadora de faja se aplica
el esmalte. Se procede luego al secado al aire libre
y de alli los ladrillos pasan al quemado en hornos
de gas a una temperatura de aproximadamente 1000
grados C (Es mediante este quemado que se produce la
vitrificaci6én que fija el esmalte, de lo contrario
el esmalte seria f&cilmente removible). Después del
horno se deja enfriar para luego proceder a una
selecci6bn que separar& el producto terminado en
categorias: igual que antes; primera, segunda
ytercera y cuarta de acuerdo a su calidad. El
producto asi clasificado ,es acarreado a los

almacenes. (ver figura 2.2)
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3. -Diagn6sticode lasituacifn existente

3.1.- El sistema de informaci6n actual
El sistema de informaci6n actual es manua
basa en capturar la informaci6n bdsica en varios
documentos para luego procesarla.
3.1.1.- Documentos existentes
1 Control de seleccifin de pisos sin esmaltar
En este formulario se registra las cantidades de

bizcocho por coche separadas por categorias.

VITROREX
CONTROL DE SELECCION DE
PISOS SIN ESMALTAR
FECHA: DD/MM/AA
¥o.Coche Medida ira 2da 3era 4ta
1 10x20 521.5 60.5 63.5
2 7.5x22 131.5 17 16.5

TOTAL METROS CUADRADOS SELECCIONADOS: 820.5 M2.

Vo.Bo. Seleccifn Vo.Bo. Almacén

2 orden de molienda (cuanto esmalte se preparars)
En este formulario se indica los materiales y la
\
cantidad de é&stos Qque se empleb para la,

preparacitn de un esmalte.
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VITROREX
ORDEN DE NOLIENDA

Fecha : DD/7MM/AA

Molino : 500
Producto: BASE AZUL CAMINO REAL

MATERIALES CANTIDAD UNIDAD
2-23-0016 115 KG
2-24-0013 100 KG
2-24-0006 65 KG

TOTAL CARGA 280

AGUA

R.P.X

Molinero: Vo.Bo. Produccién

" e . i . o S, T T T T . T — — — — — —— —— i — — T — ——— —— ——————— — — —

3 Hoja de produccifn de esmaltado

En este formulario se indica 1la cantidad de
metros cuadrados de producto que se ha esmaltado

con un cierto esmalte.
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No.
Fecha
Modelo

MNedida : ' {




4

Control quemado de hornos
En este formulario se indica 1la cantidad ded
producto .en m2 ue ha pasado por los hornos en

cada uno de los tres turnos.

e v e e i e s S > S e s e D T D s > P > S e e o v
- —— — — —— -

CONTROL QUEMADO DE HORNO

ler Turno MEDIDA MATERIAL M2 OBSERVACIONES
HORNEROS
Total
2do Turno MEDIDA NATERIAL ) V23 OBSERVACIONES
HORNEROS
Total
3er Turno MEDIDA MATERIAL M2 OBSERVACIONES
HORNEROS
Total
Vo.Bo. Jefe Horneros Vo.Bo. Produccién
FECHA: DD/MM/AA
5 Control de selecci6bn de pisos esmaltados

En este formulario se indica las cantt@gdos en m2

seleccionadas por producto y categoria.



VITRORBX
CONTROL DE SELECCION DE
PARA PISOS ESMALTADGCS
FECHA: DD/MN/AA

—— — — — - — — - — = — — — — — —— —— — — - —— - —— — — — - = = — — — — D = — — — ——— — — — — WD —— v——— . —

COLOR NEDIDA 1ERA 2DA 3ERA
CODIGO M2 CODIGO M2 CODIGO N2

CARAMELO 10X20 2213-0441 33 2214-0464 14
MARMOL 20X20 2213-0857 20

TOTAL SELECCIONADO 53 14

6 Informe diario de producci6n que consolida 1la
informaci6n de todas las etapas 1incluyendo

ademfs los despachos de producto terminado.

3.1.2.-Procedimiento actual

Los supervisores o jefes de cada una de las etapas
(selecci6n de pisos sin esmaltar, esmaltado de
faja, quemado en horno, selecci6n de pisos
esmaltados y almacén ) son 1los encargados de
registrar en estos formularios 1la informacifn
respectiva.

Para controlar el stock de insumos para la
preparaci6n de esmaltes y de productos terminados
se emplean tarjetas de kardex.

Para 1la programaci6n de la producci6n, para 1la
elaboraci6én de requisiciones de compra asfi c¢omo
para tomar pedidos de ventas es necesario consultar
los stocks y esto se hace o bien a' travées de
consultar directamente con el almacén o por medio

de reportes que contienen 1los saldos de los
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diferentes insumos, productos en proceso y
productos terminados. Las requisiciones de compra
dan 1lugar a las 6rdenes de compra cuyo seguimiento
se hace agrupando en folders 1la documentaci6n
pertinente. La informaci6n relativa a los costos se
va ingresando a medida que se realizan las
distintas etapas de 1la producci6mn en hojas de

costo.

Problemftica actual

Como hemos visto en el punto anterior, el

procesamiento de la informaci6n se hace a través de
la preparaci6n de reportes en base a los formularios
de captura de la informaci6n. La elaboraci6n resulta
laboriosa y propensa a errores por lo que en muchas
ocasiones la informaci6én no es actualizada o
correcta. Para obtener informaci6n actualizada en el
caso de stock, mencionamos que se consultaba al
almacén; pero a veces el almacenero y su personal
estén haciendo otras tareas o es posible también que
no haya sido actualizado el kardex con los fGltimos

movimientos.

Solucibn

Los datos que con mayor frecuencia se necesitan son
los relativos a los stocks de insumos, pro?uctos en
proceso y productos terminados. Estos datos se

necesitan para hacer planes de producci6n planes



de compras. y tomar pedidos de clientes. Otros
proceseos frecuentes son 1la preparaciaﬁ de . las
requisiciones de. compra y la elaboraci6n de las
hojas de costo por lote producido.

Los procesamientos de informaci6n mencionados son
frecuentes e importantes y susceptibles de
mecanizaciotn. Esta mecanizaci6n eliminaria el
trabajo 1laborioso y propenso a errores de preparar
reportes en base a los formularios de recoleccif6n de
datos y 1la informaci6n una vez 1ingresada estaria
disponible para consultas y reportes no s6lo en las
formas ya conocidas sino en nuevas formas no hechas

antes por las dificultades de la elaboraci6n manual.



4,- Bl sistema propuesto

4.1.- Objetivos

Los objetivos del sistema son los siguientes:

Tener 1informaci6n al dia sobre stocks fisicos de
insumos, productos en proceso y productos terminados
Tener 1informaci6n mensual sobre stocks valorizados
en soles a costo promedio

Reportar diariamente los pedidos de reposici6n
Reportar costo de lotes producidos

Preparar informacifén resumida para la gerencia

Alcances

Debido a restricciones presupuestarias, el
desarrollo de un sistema mecanizado de informaci6n
se 1l1limit6 al control de inventarios de 1insumos,
productos en proceso y productos terminados; a
procesar informaci6n relativa a las compras y a

facilitar el costeo de los productos.

4.3.- Btapas en el desarrollo del sistema

4.3.1.- ldentificaci6n de requerimientos

4.3.1.1.~- Los procedimientos administrativos

1 Elaboraci6n de 6rdenes de fabricaci6n

Las Ordenes de fabricaci6n son 6rdenes para la
fabricacitn de los esmaltes.

Programacidén

a) De acuerdo a 1los estimados de venta y

10



requerimientos emite las 6rdenes de fabricaci6n
de esmalte para una semana. Previamente
verificaréa las existencias para no emitir
6rdenes que no puedan producirse.

b) Enviara el original y la 2da copia al
asistente de producciOn.

Produccién

c) Reclibe las o6Ordenes de fabricaci6n y de
acuerdo a su plan de produccifn, envia las
6rdenes correspondientes al almacén solicitando
los materiailes.

Almacén

d) Reclibe las 6rdenes de fabricacién en original
y copia proporcionando el material requerido.

@) Si no tiene material en stock, devolvera Ila
orden indicando el faltante

f) Entrega el original a fabricacitn devolviendo
el original firmado.

g? Con la copia descarga el kardex y la archiva
como evidencia. En caso se solicite algln
excedente de material, 1lo anotar& en la copia y
descarga de su kardex.

Fabricaciétn

h) Recibe 1la orden y procede a preparar el
esmalte.
i> ° Cualquier solicitud de excedente y/0

devolucitn de material deber& ser anotado en 1la

11



orden.

J) Una. vez terminado el proceso, anotar& las
observaciones que fueran necesarias.

k) Anotard también las horas empleadas y el
total producido. Firmar&d el documento y 1lo
enviar& a programacién.

Programaci6n

1) Recibe 1las 6rdenes de fabricaci6n y retira
del archivo de Ordenes pendientes,la copia
correspondiente.

m) Anota las variciones del original y totaliza
n) Archiva el original en el archivo de &rdenes

liquidadas.
0) Remite a contabilidad la copia actualizada de

la orden,

Contabilidad

P> Recibe y valoriza lag 6rdenes. Descarga el

valor de inventarios, etc.

12



2 Elaboraci6én de 6rdenes de produccitn

Las Ordenes de producci6n son 6rdenes para la
fabricaci6n de un producto terminado; es decir,
algGn ladrillo esmaltado.

Programaci6n

a) De acuerdo a los estimados de venta y
requerimientos, una vez enmitida la orden de
fabricaci6n, y en base a la cantidad de mezcla,
se emite la orden de produccif6n.

b) En el registro de 6rdenes emitidas anotar nro
de orden, producto , cantidad y fecha.

c) Envia el original y copia al asistente de
produccitn.

Produccitn

d> Recibe las 6rdenes de producci6n y de acuerdo
al rol de producci6n envia la orden al almacén
solicitando el material.

Almacén

e) Recibe las 6rdenes de produccibn y prepara el
material.

f) S1 no tiene el material en stock, devolveré&
la orden indicando el faltante.

g8) Bntrega el material a producci6n, devolviendo
el original y la copia firmada.

h) Con la 2da copia. descarga del kardex y 1la
archiva como evidencia. En caso se solicite

algGn excedente de material, 1lo anotari en 1la

13



copia y descarga del kardex.

Producci6n

i) Recibe el material, y al momento de 1iniciar
la produccitn, transcribe los datos
referenciales de la orden a una hoja de ruta.

J) De acuerdo al desarrollo del proceso, anota
la informaci6n requerida en la hoja de ruta.

k) Si1i falta o sobra material , lo anotar& en 1la
orden de producci6n de acuerdo con el almacén.
1) Terminado el proceso, una vez seleccionado el
material, emite una boleta de ingreso al almacé&n
de productos terminados.

Almacén

m) Recibe y verifica el material

n) Firma 1la boleta y se queda con 1la copia,

devolviendo el original a produccién.

Producci6n

0) Procede a liquidar la hoja de ruta.

P> Anota las hojas de en la orden de producci6n
y los demAs datos correspondientes.

q) Anexa la boleta de ingreso al almacén, Yy
envia el original y copia de 1la orden a
programacion.

Programacion

r) Recibe la orden y la rebaja de su registro de
6rdenes

s) Revisa la liduidacidn y envia el original a

14



contabilidad.

t) Archiva la la copia en su archivo de 6rdenes
liquidadas.

Contabilidad

u) Recibe y valoriza las 6rdenes, descarga el

valor de inventarios, etc

15



3 Elaboracitn de 6rdenes de compra

Primero se elaboran 1las requisiciones que
indican 1las cantidades de algun material y en
base a ellas, el departamento de compras coloca
una orden de compra.

Compras

a) Recibe memorandum de las diferentes &reas de
la EBmpresa, solicitando materiales visados por
el gerente del &rea.

b) Solicita precios y/o presupuestos a 1los
proveedores

c) De acuerdo a las normas establecidas
determina: si1 las compras son menores de una
cantidad se efectGan por caja chica sino se

emite la orden de compra.

d) Distribuye la orden:
Bl original se envia al proveedor.

Contabilidad

e) La 1ira copia se envia a contabilidad, para ser
considerada en el flujo de caja <(cuentas por
pagar).

Compras

f) La 2da copia se archiva en un file de 6rdenes
pendientes.

Almacén

g) La 3ra copia se archiva en almacén para su

verificacitn al recibir la mercaderia.

16



4 Recepcitn de materiales

Almacén

h) Recibe la guia de remisi6n del proveedor y
retira 1la copia de la orden de compra de su
archivo.

1) Verifica el material al momento de recibirlo y
determina:

- S1 no est& conforme, no recibe el material y
archiva nuevamente su orden de compra (material
defectuoso)

- S1 no est& completo, al emitir la guia de
ingreso, indicar& si con la mercaderia recibida,
se da por liquidada la orden o queda pendiente.

- S1 est& conforme, recibe la mercaderia, firma
la gula del proveedor y envia el material a
selecci6n,

Seleccitn

J) De acuerdo a 1los est&ndares establecidos,
procede a seleccionar la mercaderia en:

— Defectuosa, para su devolucif6n al proveedor de
acuerdo al procedimiento respectivo.

= Buena, una vez verificada pasa al almacén.
Almacén

k) Emite guia de ingreso de almacén y/o gulia de
salida de almacén, para el material a ser
devuelto.

1) Remite uno u ambos documentos a:

1?7



Contabilidad

m) Recibe original de guias, para hacer efectivo
el pago correspondiente y deduccitén si hublera

devolucitn.

Comeras

n) Con la 1ra copla descarga de su archivo de
6rdenes pendientes. De estar el material
incompleto o ser defectuoso, determina si la

orden se da por liquidada, en cuyo caso avisar& a

Contabilidad.
Almacén

Q) Con 1la 2da copia 1ingresa al kardex la

mercaderia y archiva.

18



5 Devoluciltn de materiales

Compras

a) En base al informe de almacén, emite la orden
de devoluci6n al proveedor, indicando si 1la
devoluci6n es para anular

Contabilidad

-~Con la 1lra copia de la gufia de devolucibn de
materiales deduce el material devuelto, verifica
con la factura de proveedor y procede a su
liquidaci6n.

~Con la 2da copia elimina del file de Ordenes
pendientes la orden de compra, y conjuntamente con
la gufa de devoluci6n de materiales la archiva en
6rdenes liquidadas.

-Con 1la 3ra copia da por 1liquidada 1la orden
pendiente.

Compras

b)> Si la devolucib6n es para canjear:

-Con el original de la guia de devolucib6n de
materiales envia mercaderia al proveedor e
indica su reposicitn.

-Junta 1la 1ra copia con 1la factura, 1la cual
retiene hasta recibir el material completo.

-Anexa 1la 2da copia a la ‘orden de compra en el
archivo de 6rdenes pendientes.

Almacén

~Archiva la 3ra copia en mercaderia por recibir.

19



4.3.2.-

4.3.3.-

Al recibirse la mercaderia que repone la devuelta,
el procedimiento de recepci6tn de materiales es

igual que el ya visto.

Arquitectura-del computador

Para 1la implementaci6n de una solucibn en lo que
se refiere al hardware se consider6 la computadora
existente, una Commodore B125 o adquirir wuna
micromputadora IBM PC o compatible. La computadora
existente tenia 64 KB de memoria RAM, s6lo se

podia programar en Basic y operaba con 2 diskettes

de 1 MB cada uno aunque era posible adquirir wun
disco duro de hasta 20 NXB; pero el sistema
operativo no permitia una estructura jer&rquica de
archivos y era en otros aspectos también muy
limitado por lo que se decidi6 la adquisiciébn de
una microcomputadora PC compatible con 640 KB de
memoria RAM ,disco duro de 30 MB y usar como
lenguaje de programaci6n Dbase III.

Como se tenia planeado a mediano plazo una
inversit6n mayor en equipos, la solucib6n a
implantar es de caracter temporal, no abarca

muchos aspectos y es simple.

Disefio

4.3.3.1.—- Nodelo de relaciones entre entidades

En el modelo de relaciones entre entidades,

20



4.3.3.2.-

mostraremos las entidades de datos que involucra

el sistema y las relaciones que existen entre

ellas. (Ver figura 4.1)

Procesos del sistema propuesto
En este punto nos referiremos a la estructura
Jer&rquica de 1los procesos que el sistema
comprende.
En su nivel mAs alto el sistema incluye:
= Control de inventarios de insumos, productos
en proceso y productos terminados.
Compras
- Costeo de lotes de productos

— Procesos de cilerre de mnes

Control de inventarios comprende los procesos:

-mantenimiento de insumos, productos en proceso y
productos terminados

-ingreso de transacciones de insumos, productos
en proceso y productos terminados.

-consultas de stock y de movimiento de stock
-reportes de stock y de movimiento de stock
Compras comprende los procesos:

-Mantenimiento de f6rmulas de esmaltes
-Mantenimiento de planes de produccidn

-Emisitn de requisiciones

-Mantenimiento de 6rdenes de compra

-Mantenimiento de proveedores

21
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4.3.3.3.-

Costeo de lotes comprende:

~mantenimiento de f6rmulas de productos
-mantenimiento de lotes
—-consultas de costos

Los procesos de cierre de mes comprende:

Actualizar el campo de nivel de stock 1inicial
con el stock al final del mes y preparar 1los

archivos de transacciones para el nuevo periodo

Diagrama de flujo de proceso general

En este diagrama se muestra la relacit6n
existente entre 1los diferents programas y

archivos que conforman el sistema. (ver figura

4.2)

22
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4.3.3.4.- Componentes del sistema
A continuaci6n se enumeran los distintos
componentes del sistema.
4.3.3.4.1.~- Programas
1 Mantenimiento de materiales
Su objetivo es el ingreso, modificacién y
eliminaci6n de datos de materiales. Estos
materiales son todos 1los elementos que

intervienen en el proceso productivo;es decir,

los insumos para la elaboracitn de los
esmaltes, los productos en proceso y los
productos terminados los - materiales

indirectos, y la mano de obra directa e
indirecta.

2 Ingreso de transacciones de materiales
Su objetivo es el ingreso de transacciones de
materiales Esto s6lo es posible para insumos
de esmaltes, productos en proceso, productos
terminados y materiales indirectos.

3 MenG de consultas de materiales

4 Consultas de stock o nivel de materiales a
una fecha
Permite consultar el nivel de stock de
insumos, productos en ©proceso, productos
terminados y materiales 1indirectos en una
fecha dada.

5 Consultas de movimiento de stock hasta una
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fecha dada

Su objetivo es mostrar el movimiento del stock
de insumos para esmaltes, productos en proceso
y productos terminados mostrando el stock
inicial al inicio del mes y los movimientos
del stock hasta mostrar el stock en la fecha
actual.

6 Reporte de padr6n de materiales
Bs una relacifin de todos los registros del
archivo de materiales.

7 Reporte de stock de materiales a una fecha
Muestra el nivel de stock a una fecha dada
para los 1insumos de esmaltes, productos en
proceso y productos terminados.

8 Reporte de movimiento de stock desde el
inicio del mes hasta una fecha
Su objetivo es mostrar el movimiento del stock
de insumos para esmaltes, productos en proceso
y productos terminados mostrando el stock
inicial al 1inicio del mes y los movimientos
del stock hasta mostrar el stock en la fecha
actual.

9 Mantenimiento del plan de produccifn
Permite 1ingresar, modificar o eliminar 1los
productos terminados 'y sus cantidades a ser
producidos en una semana determinada.

10 Impresitn de reporte de requisiciones
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11

12

13

14

15

16

17

18

Su objetivo es la impresi6bn de un reporte con
las cantidades de 1insumos para esmaltes y
bizcocho que se requiere comprar para cumplir
con los objetivos de produccibn.

Mantenimiento de 6rdenes de compra

Permite 1ingresar, modificar o eliminar las

6rdenes de compra que se colocan en 1los

proveedores.

Mantenimiento de Proveedores

Sirve para ingresar, modificar o eliminar

datos de los proveedores.

MenG de consultas de compras

Consulta de plan de produccifn

Su objetivo es mostrar el plan de producciébn

de cualquier semana.

Consulta de 6rdenes de compra

Muestra los datos de una orden de compra
Consulta de proveedores

Muestra los datos de un proveedor
Mantenimiento de f6rmulas de esmaltes

Su objetivo es ingresar, modificar o eliminar
los 1insumos y cantidades de é&stos que se
requieren para fabricar un esmalte.
Mantenimiento de f6rmulas de productos

Sirve para ingresar, modificar o eliminar los
diferentes elementos que intervienen en 1la

fabricaci6n de un producto terminado, siendo

25



19

20

21

22

4.3.3.4.2.-

estos elementos 1los materiales directos e
indirectos y la mano de obra directa e
indirecta.

Mantenimiento de lotes de producci6n

Permite 1ngresar, modificar o elinminar 1los
lotes de produccitn.

Consulta de f6rmulas de esmaltes

Permite consultar 1los componentes para la
fabricaci6n de un esmalte.

Consultas de f6rmulas de productos

Permite consultar los elementos que
intervienen en la fabricaci6n de un ‘producto.
Consulta de costo de lotes

Permite consultar los elementos de costo que

han intervenido en la fabricaci6n de un lote.

Archivos

Materiales

Cuyos campos son los siguientes:
C6digo

Descripcit6n

Unidad de medida

Costo unitario

Stock inicial

Entradas del mes

Salidas del mes

Fecha del stock
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2 Movimiento de materiales
Cuyos campas son los siguientes:
NGmero de documento
Fecha
C6digo de movimiento
C6digo de producto
Cantidad
Costo unitario
Nro orden de compra

C6digo de Proveedor

3 Proveedores
Cuyos campos son loe siguientes:

C6digo de proveedor

Nombre
Direcci6n
Nombre contacto
Tel&fonos
4 Plan de Producci6n
Cuyos campos son los siguientes:
Afio y semana
C6digo producto

Cantidad a producir
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Fecha de emisi6n de la requisicitn
Fecha de colocacib6n de la orden de compra
C6digo de proveedor

Condici6n de pago

Total orden de compra

Detalle de la requisicidn (orden de compra)
Cuyos campos son los sigulentes:
Nro de requisicit6n

Nro de orden

C6digo de material

Cantidad

F6rmula de esmalte

Cuyos campos son los siguientes:
CGdigo de esmalte

C6digo de insumo

Cantidad

F6érmula de producto

Cuyos campos son los siguientes:
C6digo de producto

Etapa de la produccit6n

C6digo de elemento

Cantidad
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9

10

4.3.3.4.3

4.3.3.4.4.-

Costo de lotes

Cuyos campos son los siguientes:
Kro de 1lote

C6digo de producto terminado
Fecha de ingreso al almacén
Cantidad

Costo total

Tablas

Cuyos campos son los siguientes:

C6digo de tabla

C6digo de elemento

Valor

En 1la tabla se guardan datos tales como 1los

nombres de las etapas de la produccién, 1las

descripciones de las condiones de pago, etc.

Pantallas

Ver anexo 1
Reportes

Ver anexo 2
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5.~ Conclusiones y Recomendaciones

1l Asignar a una persona exclusiva para el ingreso de 1los
datos pertinentes a 1la computadora, estableciendo

mecanismos para el control de dicho ingreso.

2 Aunque temporalmente por restricciones econ6micas se ha
adoptado como plataforma de hardware una
microcomputadora, para después se prevee una red de

microcomputadoras; porque es mAs conveniente el ingreso

de datos de movimientos de 1insumos Yy productos
directamente en 1los almacenes, mientras que otras
computadoras en las oficinas de administraci6mn de 1la
pPlanta se emplean para consultas de stock costos
,etc.

3 El sistema de informacisn objeto de este informe esté
pPrincipalmente referido al control de 1inventarios
aunque tambi&n contiene informaci6ébn de costos. En el
futuro se deber& extender su alcance para abarcar el
pPlaneamiento y control de la producci6émn. Bn todos los
casos, el planeamiento y el control de la produccitn
inevitablemente se relacionan estrechamente con el
control de inventario, ya que las materias primas, el
trabajo en proceso y los productos terminados, sirven
de amortiguadores que permiten una producci6n pareja y
ordenada pese a las fluctuaciones en el suministro de
materiales, la demanda de los clientes y el rendimiento

del personal y las mAquinas. Por ello, el plan de
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control de inventario debe desarrollarse
simulténeamente con el plan de produccif6n, y es parte
de éste,

La necesidad de esta ampliaci6n se justifica por 1la
importancia del planeamiento y coitrol de la producci6n
qQue es el cerebro y el sistema nervioso de la funcibn
de produccibn; es alll donde empiezan todas las
actividades de la fabrica, donde se deben establecer
los programas, emitir las 6rdenes de trabajo y hacer
observar los controles. De modo qQue un sistema de

informaci6n que facilite la toma de decisiones para

esta funci6n justificaria indudablemente su costo.
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fnexo 1 Fantallas

—————— ——— ———— T —— T ———

#anteniaiento de materiales

‘ VITROREX S.A. SISTEMA DE CONTROL DE INVENTARIOS DD/MM/AA
| HANTENIMIENTO DE MATERIALES

Codigo Material : 5555555555
Descripcion R RER00RR0ES000080083R008000!
Unidad de sedida: III

ESC=Fin CTRL-U=Grabar

Observacion: En todas las pantallas S denota un campo
de salida e I uno de entrada.
Agqui y en otras pantallas los campos que
aparecen de salida pueden haber sido in-
gresados en pantallas previas qQue no se

muestran



Mantenimiento de amoviasiento de materiales

VITROREY S.A.

SISTEMA DE CONTROL DE INVENTARICS
KANTENINIENTO DE MOVIMIENTD DE MATERIALES

DO/MH/AR

Nro docusento
Fecha

Codigo Material

100800001
1900014400
1908000000
I
1909000080

¢ 565885
: 855585

Nro orden coepra: 555555
Codigo Proveedor: S5S55SS

Cantidad Costo Unitario
I ITIITIII
IT1I11 19800800001
II111 19088009001
IT1II1 19009090801
1888001 ITITEINIII

ESC=Fin CTRL-U=Grabar




Consulta de stock

VITROREX S.A.

SISTENA DE CONTROL DE INVENTARIOS
CONSULTA DE STOCK

Stock inicial

+ Entradas

- Salidas

Stock Actual

Fecha Stock

Codigo Material : 5555555555 S55555555555555555555555555555S

Unidad de medida
655556555555555 555 55555555555555555555

§55555555555555

5§55555555555555

§55555555555555

DD/MH/ AR

ESC=Fin

——————




Consulta de sovimiento de stock

YITROREX S.A. SISTEMA DE CONTROL DE INVENTARIOS D07/ AR
CONSULTA DE MOVINIENTO DE STOCK

Codigo Material : 5555555555 5S5555555555555555555555555555

Unidad de medida
Stock inicial ¢ §95565565565585 655 §5555555555555555555

Nro Docusto. Fecha  Cantidad Cod.Nov %ord.coepra

§55855 DD/MM/AA  SS55555555 5§55 §55555  §55555555555585
§55855 DD/MM/AA  SSS558555S 555 558655 5855555555555
§55855 DD/EM/AA 5555555855 555 §55585  §555555E5555555
§59855 DD/MM/AA 5555585555 555 §55555  585555555555555
§55855 DD/MK/AA  SS5555555S 585 558588  §55855555558555
559885 DD/MM/AA  SS5SS558SS 5§55 §56655  §55555555555585
55855 DD/MK/AA  SS5558555S 5§58 655686  555555855555555
558855 DD/MK/AA  S55S5855585 555 558855 8855555555555
558855 DD/MM/AA 5555555555 588 5588565  586555555555585
§58555 DD/M¥/AR  S5ES5555S8S 5§55 §58555  585555555555555
558655 DD/MM/AA 555585555 5SS 655888  585555855555555

£5C=Fin




Hantenisiento de forsulas de productos

VITROREX §.4. SISTEMA DE COKTROL DE INVENTARIOS DD/HK/AR
HANTENIMIENTO DE FORMULAS DE PRODUCTOS

Lodigo Material : 5555555585 585555555555555555555555555555

Etapa  Cedigo Material Cantidad U.HM.

111 1908000000 [T 98!
111 1988088800 LT 111
I11 1900008000 1999441 I11
I11 ITITIIIIN LI Il
Il 1908088000 1980881 Il
111 [T 8000 111
I11 ITTITIIIII 1988481 I11
111 I 1980881 I11
I11 ITITTIEENT T [T
I11 [T I I11

ESC=Fin CTRL-U=Brabar

Observacion: El material que aparece en la parte superior
es un producto terminado, &n tanto que en la
parte inferior aparecen materiales que for-

man parte del anterior.



Mantenimiento de lntes

VITROREX S.A. SISTEMA DE CONTROL DE INVENTARIOS
MANTENINIENTD DE LOTES

DD/MH/AA

Codigo Producto : IIXTISIINI

Fecha + DD/RM/AA
Cantidad HE 09999
Nro de Lote + THITIININ

ESC=Fin CIRL-U=Brabar




Consulta de costos

VITROREX S.A. SISTEMA DE CONTROL DE INVENTARIQS DDIHH/AA;
CONSULTA DE COSTOS

Codigo Material : 5555555555 555555555565555555555555555555

Lote 5855555555

Unidad de medida
Cantidad : 555555 S5S S5555555555555555€5555555555555
Costo Total 1 55555555555555S
Etapa ¢+ 555 55555555555555555555555555555S
Haterial Cantidad Und.Xed Costo Unitario
5555555555 5555555555 55 5555555585
5555555585 5555555555 5SS 5555558535
5585555555 5555555555 588 5555555555
5555555555 5555555555 58S 5555555555
5555555555 5555555555 58S 5555555555
5555555555 5655555555 5SS 5555558555

ESC=Fin




Anexo 2 Reportes

Reporte de stock

] 2 3 4 5 6 7 8
12345678901234567890123456789012345678301234567890123456789012345678901234567890
Vitrorex S.A. Pagina: X, XXX

Reporte de Stock DD/MM/AA
Producto STOCK INI ENTRADAS SALIDAS  STOCK ACT UND.MED

XXXXXXXXX XXXRXXRXXKRXns X, 00 kKK X, xxx, xxx X, Xxx, Xxx X, Xxx,kxx  xxx
XXXXXXXXX XXKXXXKXXXXXXXXXXXXX X, XKK,XXK X, XXX, KKX X, XXX, XXX X,XXX,XXX XXX
XXXEXXXXX XXXXXRRXRXXXXXXxxxxx X, xxx, xxx X, Xxx, xxx x,Xxx,xxx x,xxx,xxx  Xgx .
LXOXCCEEK XXXXXXXXXXKKXXXXXXKK X, XXX, XXX X, XXX, XXX X,XXK,XXX X,XXK,XXX XXX
XXXXXXXXX XXXXXXXXXKXXKXRXKKXX X, XXX, XXX X, XXX, XXX X, XXK, XXX X, XXX, XXX~ XKX

Reporte de requisiciones

] 2 3 i 5 b 7 8
12345678901234567890123456789012345678901234567890123456789012345678901234567830
Vitrorex S.A. Pagina: X,XXX

Reporte de Requisiciones DD/XM/AA

INSUNO/MATERIAL DIRECTO O INDIRECT  STOCK ACT  CANT REQ.  FALTANTE  UNC.MED
XXXXKXXXX XXKKKXEXXXXXKKXXXXKRXKXX X, XXX, XXX X, XXX, XX X, XX, XXX XXX
LK XXXXXXNCCOOO0OONE G XK X X XK X X, XK XK XX
XU XXXECEOOOOCCOCERCERRK X X XXX X X XKD X K XXX XX
XXXXXXXXX XXXXXXXXXXKXXXXXXXXXXKKX X, XXM, XXX X, XXX, XXX X, KX, XMX XXX
KXKXXXXXK XXKXXXKXKXXXXRXXXXKRXXXK X, KKK, XXX X, XKL, XKX X, XXX, KRX XXX



Reporte de sovimiento de stock

1

] 2 3 [ 5 b 1 8 § 0
123456789012345678901234567890123456783012345678901234567890123456789012345678901234567890123456789012345678901234
Vitrorex S.A. Pagina: X,XXX

Reporte de Movimiento de stock DD/HN/ Ak
KATERTAL S¥3INGRESOS3SS 33$5ALIDASKLS $£35TOCK ACTUAL33S

F/HOYTO CANTIDAD  COSTO UNIT  TOTAL CANTIDAD ~ COSTO UNIT TOTAL  CANTIDAD  COSTO UNIT  TOTAL

PP PP PP 0 0000000000000000000000000090

DO/Mn/AA X, XXX KKG X, XXKLKK - X, XXX, XXX LXXGXXX XXX G XKGXXK X XXK XX X, XXX X, XXX, XXX
DO/MM/AA X, XXX, XXX X XRE XX X, XKK, XXX LXXGOO0 LXK XXX XXX X, K XKE G XXXx X, XXX, Xxx
0O/MM/AR X, XX, XXX K, XKKXX X, XXX, XXX LG XXX K X0G XXX K KRG XXX K Xeexx X, KK xxx
DD/MM/AA X, XXX, XXX X, XXK.XX K, XXX, XXX LXXE X0 XX X Xxk, XK X, Xx6 xee XX X, Xex, xxx
DD/MM/AA X, XXX KKK X, XNK. XK X, XXX, XXX LGN XXX X XXK XXX K XX0 KX K Xxexx X, ke, xxx

TOTAL-) X, XXX, XXX X, XXX, XXX X, XXX, XKX X, XXX, Xxx

DPORRI 000 M R0 00000 000800000008900000

00/mA/AR X, XXE XXX K KREXX X, XXE, XXX LXXGXXE X, XXK X0 X XK XX X XKG XXX X KR xx X, Xxx, xxx
DO/NN/AA XX XXX X, XXX X, XK, Xxx LXXGXXX GXX0XX XN XKE G XKG XXX kXXX K, XXX, XxX
DO/MM/AA X, XXX, XXX X, XXX XX X, XXX, KKX LXXGXC XX xx X Xxnxxx X, KR X xxexx X, ke, xxx
0D/MM/AA X XXX, XXX X, XXX XX X, XXX, KKK LAXGRKE GO0 XX XXX K KRG XXX X Xoexx X, XK xxx
DD/MM/AR KL HXKXXK X, XXXLXX K, XXX, XKX LG LICK XK G Xxx, X Xxxx X, X xxx

TOTAL-) X, XXX, XXX X, XXX, Xxx X, XXX, XXX X, XXX, kXK

TOTAL INGRESOS -> X, XX* XXX TOTAL SALIDAS =) 1, XX XX TOTAL STOCK =) X, XXX, Xxx





